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© Druckdichies inneres Verschliessen von Rohrabschnitten wahrend der spanlosen Querschmttsverminderung 
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Rohre werden oft - zumeist am Ende - im Querschnitt 
derart vermindert, dafl dort kein Restinnenraum verbleibt Den 
Umformverfahren ist gemeinsam, dafl bei noch so grofler 
Raduzierung des AuBenquerschnittes ein geringer Restraum 
bleibt, der so gering sein kann, dafl er nicht sichtbar ist Dieser 
axiale Restraum reicht aus, dafl Gase Oder Flussigkeiten im 
Innenraum des Rohres durch diesen Restraum austreten 
konnen. Um dies zu verhindem, wird erfindungsgemafl unmit- 
telbar vor der Umformung ein Werkstoff in den zu verformen- 
den Rohrabschnitt eingebracht. dessen Schmelztemperatur 
geringer ist, als die bei der Verformung entstehende hdhere 
Temperatur des umzuformenden Rohres. Dieser Werkstoffab- 
schnitt schmilzt beim Beruhren durch das Rohr wahrend der 
Umformung ab und bleibt in flussiger Form im Restraum. 
Nach der Umformung erstarrt der Werkstoff und bildet den 
druckdichten VerschluB. (32 3 1 493) 
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Titel 

Druckdichtes inneres Verschliessen von Rohrabschnitten 
wahrend der span lo sen Quers chnittsver minder ung 


Patent-Anspruch 

Ein spanlos im Rohrinnenquerschnitt verminderter Rohrab- 
schnitt, bei dem durch diese Omformung ein ge ringer Oder 
kein ersichtlicher Restinnenraum erhalten bleibt, bei dem 
in diesem Restinnenraum zugleich eine druckdichte Ver- 
schliessung stattfinden muss, dadurch gekennzeichnet, dass 
vor Oder wahrend des spanlosen Umformvorganges ein niedrig 
schmelzender Werkstoff z.B* Lotwerkstoff in diesen Rohr- 
abschnitt eingefiihrt wird, der durch die Umformwarme selbst 
schmilzt, dabei diesen Res tquer schnitt in flussiger Form 
fiillt und dadurch den Verschluss bildet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen spanlos im Rohrinnenquer schnitt 
verminderten Rohrabschnitt, bei dero durch diese Umformung 
ein geringer Oder kein ersichtlicher Restinnenraum erhalten 
bleibt, und bei dem in diesem Innenraum zugleich eine druck- 
dichte Verschliessung stattfindet. 

Rohrabschnitte werden haufig spanlos im Querschnitt vermindert 
urn z.B. an den Seiten einen fur weitere Funktionen benStigten 
Absatz, Zapfen oder Kegel zu erhalten. HSufig tritt dabei die 
Forderung auf , dass das Rohr an diesem im Querschnitt spanlos 
verminderten Abschnitt zugleich innen druckdicht sein muss* 
Mitunter wird dieser Umformvorgang mit dem alleinigen Ziel 
des druckdichten Verschliessens dieses Rohrabschnittes aus- 
gef Uhrt. 

Es ist bekannt, dass Rohrenden durch Umformverf ahren wie Ein- 
ziehen, Rundkneten im Querschnitt aussen und damit auch nach 
innen vermindert werden konnen. Selbst wenn diese Querschnitts- 
reduzierung so gross ist, dass kein Restinnenraum raehr erkenn- 
bar ist, oder wenn so weit umgeformt wird, dass ein erheblicher 
Teil des Werks toff vo lumens iiber das umformverf ahren s-bedingte 
Mass hinaus in zusatzliche Langung iibergesetzt wird, ist eine 
vollstandige Dichtheit gegen FlUssigkeiten und Gase bei hohe- 
ren Drticken als Atmospharendruck nicht ausreichend gewahr- 
leistet. 

Es ist auch ein Verfahren bekannt, in die Rohre Drahtabschnitte , 
Zapfen, Kugeln etc, vor der Verformung einzulegen- Diese Teile 
werden durch den Umformvorgang fest mit dem im Querschnitt 
reduzierten Abschnitt des Rohres verbunden. Die Teile bleiben 
in festem Zu stand und verformen sich nach ihrer Festigkeit und 
der Festigkeit des Rohres mehr oder weniger. 

Dieses Verfahren hat den Nachteil, dass die Rest-Wandstarke des 
im Querschnitt verminderten Rohres im Bereich liber diesen Ein- 
legteilen immer geringer ist f als wenn kein Verschluss-Teil 
vorhanden ware. Damit ist ein Verlust an Festigkeit in diesem , 
Abschnitt verbunden. Ausserdem mussen diese Teile in bereits 
vorgefertigter Form (bei Draht z.B, als Abschnitt) in den 
Rohrabschnitt gebracht werden und dort wShrend der Umformung 
gehalten werden. 

-2- 


3 

f .- 323H93 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diese Nachteile 
zu vermeiden. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemass dadurch gelost, dass ein 
Lotwerkstoff Oder anderer Werkstoff mit niedriger Schmelz- 
temperatur in den im Querschnitt zu vermindernden Abschnitt 
des Rohres vor oder wahrend des Umformvorganges eingefiihrt 
wird. Durch die Umformwarme konunt der Werkstoff zum Schmelzen 
und f iillt in flussiger Form benetzend wahrend des Umform- 
vorganges den Rest-Innenraum. Dieser Werkstoff erstarrt nach 
der Umformung und bildet die fur hohe Driicke ausreichende 
Dichtheit . 

Der beniitzte Werkstoff muss vorher nicht in einzelne Abschnitte 
zerteilt werden oder einzeln eingefiihrt werden, Er kann unge- 
teilt in den Rohrabschnitt gefuhrt werden, am Ende der Umform- 
zone schmilzt er selbsttatig ab. 

Bei diesem Verfahren ist keine uber das Mass des Verfahrens 
bedingte Veranderung der Wands tarke verbunden, eine Schwachung 
der Wandstarke durch eingebrachte Dicht-Zapfen tritt nicht ein. 
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